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■ผลตอรูปรางของพื้นผิวแตละสวน
ดายแบบมีรองล็อคเศษ มีรองเอียงที่บริเวณผิวภายในของดายขนาด 0.005～ 0.1 มม. 
ผลคือ Clearance จะเพิ่มขึ้นในจุดตางๆ ของชิ้นงานที่ตรงกับจุดที่มีการเจียรรองพิเศษ 
ทำใหพื้นผิวหนาตัดเปลี่ยนแปลงไปเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 2 กลาวคือ เมื่อเทียบกับสวน 
ของพื้นผิวที่ไมไดเจียรรอง ระยะที่สวมเขาดวยกัน (R), ความยาวของหนาตัดขวาง (H), 
ความแตกตางของขนาดหนาตัดขวาง (C) และความสูงของครีบ (B) จะยาวกวา แตสวน 
ตัดเฉือน (S) กลับเล็กกวา ดวยเหตุนี้จึงควรใชความระมัดระวังอยางมากในการทำงานที่ตอง 
การพื้นผิวการเฉือนมาก อาทิ งานทำรูปราง (Shaping Work) และงานที่ตองระวังขนาด 
ของระนาบเฉือน

Run R1＜R2

Section length S1＞S2

Break surface length H1＜H2
Variation of tolerance 

of break suface C1＜C2

Burr height B1＜B2

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
SCRAP RETENTION BUTTON DIES (บัททอนดายแบบมีรองล็อคเศษ)
－GUIDE－ (-บทนำ-)  

■สาเหตุการติดขัดของเศษ
สาเหตุของการติดขัดของเศษมาจากหลายสาเหตุ เชน ถูกดูดโดยแวคคัม การติดกับปลายพั้นช ถูกดูดโดยน้ำมัน แรงแมเหล็กของพั้นช และถูกผลักขึ้นในอากาศอัด 
ในดาย นอกจากนี้ในกรณีของ Clearances ทั่วไป เนื่องจากขนาดของเศษจากการตัดเจาะ จะเล็กกวาเสนผาศูนยกลางของรูดาย ดังนั้น การติดขัดของเศษจึงเกิดขึ้น 
ไดงาย

■มาตรการทั่วไปสำหรับการยับยั้งการอุดตันของเศษ
แนวทางพื้นฐานสำหรับปองกันการอุดตันของเศษคือการตรวจสอบวา

แรงดูดติดพั้นช＜แรงเสียดทานกับดาย＋น้ำหนักของเศษจากการตัดเจาะแลว ซึ่งมีหลายวิธีดวยกันที่ชวยใหเกิดผลดังกลาว รวมถึง

1) วิธีการแกไขที่ทำตอพั้นช ...  กลึงสวนปลายสุดของพั้นช (มุมเฉือน, สวนที่ยื่นออกมา) 
การเปาอากาศ ใชพั้นชมีบา แบบมีเจคเตอรพิน เปนตน

2) วิธีการแกไขที่ทำตอดาย ....  ดูดเศษโลหะที่ตัดออกดวยแวคคัม ทำใหผิวดานในของคมมีดหยาบขึ้น 
ลับคมตัดใหคมขึ้น เปนตน

3) วิธีการแกไขอื่นๆ ..............  เปลี่ยนรูปรางของโครงราง ทำให Clearances นอยลง 
ทำใหพั้นชจมลงไปในดายมากขึ้น เปนตน

ทุกวิธีการไดมีการนำมาใชแลว
โดยทั่วไป มักนิยมใชระบบดูดดวยแวคคัม แตวิธีนี้ก็ตองรวมการพิจารณาทางโครงสรางที่เริ่มตั้งแตการออกแบบดาย  
และตองมีการปรับแตงที่ยุงยากตางๆ อาทิ ความผันแปรของการติดตั้งและแรงดูด การใชพั้นชมีบา แบบมีเจคเตอรพิน 
ก็ตองมีกระบวนการของเจคเตอรพินระหวางการเจียรพั้นชซ้ำและการปรับความหยาบของผิวดานในคมมีด ซึ่งตองมี 
การผานกระบวนการใหมที่ยุงยากภายหลังการเจียรซ้ำเสร็จสิ้น แตดายแบบมีรองล็อคเศษของมิซูมิจะใชวิธีทำรอง 
พิเศษเพื่อขจัดปญหาเหลานี้

■หลักการและคุณสมบัติของดายแบบมีรองล็อคเศษ
1)  หลักการของดายที่มีการยับยั้งการติดขัดของเศษ 

ผิวดานในของดายมีการเจียรรองเอียงสองรองหรือมากกวา โดยใหเอียงในทิศทางตรงขามกัน เมื่อมองจากตรงกลาง เศษโลหะที่ตัดเจาะออกมาในตอนแรก จะมี 
สวนนูนเล็กๆ เนื่องจากรองเอียงบนดายนี้ เมื่อเศษถูกดันลงไปที่พื้นผิวสวนลางมากขึ้นในชวงที่พั้นชชักลง สวนนูนนี้จะถูกบีบจากพื้นผิวดานในของดาย (ผลจาก 
การรูด (Ironing Effect)) แรงเสียดทานจะเริ่มมากขึ้น จึงปองกันการติดขัดของเศษได และเนื่องจากไมไดเจียรรองเอียงในลักษณะวนทางเดียวกัน แตเจียรใหเอียง 
ในทิศทางตรงขาม ดังนั้น เศษจึงไมมีการหมุนในชวงที่พั้นชชักขึ้น

2)   รูปรางรูและชนิดของดาย 
ดายแบบมีรองล็อคเศษนอกจากจะสามารถใชงานกับรูดายกลมและขึ้นรูป ซึ่งทำใหเกิดการติดขัดของเศษไดงาย ไดอยางมีประสิทธิภาพแลว 
ยังสามารถใชงานกับรอยบาก (ตัดดานขาง) ซึ่งจะมีแรงยึดติดกับดายนอยไดเชนกัน 

3)  การจัดการงายและลดคาใชจายโดยรวม 
เนื่องจากสามารถทำการขจัดการอุดตันของเศษเพียงใชวิธียับยั้งการอุดตันของเศษกับดายที่มีอยูเทานั้น ซึ่งดายเหลานี้สามารถใชงานกับดายที่มีอยูได จึงชวยขจัด 
ขั้นตอนอันยุงยากระหวางการเจียรซ้ำและผานกระบวนการใหมหลังจากการเจียรซ้ำ แมราคาจะสูงกวาดายแบบเดิมอยูบาง แตสวนตางราคาก็ใกลเคียงกับสวน 
ตางระหวางพั้นชธรรมดาและพั้นชมีบาแบบมีเจคเตอรพิน และถาพิจารณาคุณประโยชนของดายเหลานี้และคาซอมบำรุงดวยแลว สามารถพูดไดวา คุณคาที่เพิ่ม 
ขึ้นมีคาสูงอยางมาก

■ขอควรระวัง
1.   การเจียรรองพิเศษกระทำเพื่อใหไดผลที่ดีที่สุดโดยมีผลกระทบตอผลิตภัณฑนอยที่สุด แตผลการปองกันการอุดตันของเศษอาจแตกตางกันไปเนื่องมาจากเงื่อนไข 

หลายประการ
2.   ระยะที่สวมเขาดวยกันของพั้นชและดาย: ประมาณ 1 มม. เพื่อใหดายแบบมีรองล็อคเศษทำงานไดอยางเต็มที่ (เพิ่มแรงเสียดทานกับดายโดยผลของการรีด)  

จำเปนตองมีระยะที่สวมเขาดวยกันประมาณ 1 มม. ดังนั้น จึงตองระมัดระวังในชวงการออกแบบดาย และการเจียรซ้ำ
3.   ปริมาณของการเจียรซ้ำ: ประมาณ 1 มม. (หรือเจียรไดถึง BC－1 มม. เมื่อใช BC) เพื่อใหดายแบบมีรองล็อคเศษทำงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ จำเปนตอง 

เจียรซ้ำใหไดถึงประมาณ 1 มม. (และเพื่อใหไดผลมากยิ่งขึ้น จะตองเจียรคมตัดของดายสวนที่เปนดานตรงอยางนอย 1 มม.)

■วิธีการสั่งซื้อ   
เพื่อที่จะเจียรรองเอียงใหไดผลดีที่สุดในการล็อคเศษ และลดผลกระทบตอสินคา นอกจากขนาดของดายธรรมดาแลว คาความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต  
และ Clearance (หนึ่งดาน) ก็มีความสำคัญเชนกัน

・คาความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต MT  : ขั้นต่ำ 0.15 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.01 มม.) ・Clearance C  : ขั้นต่ำ 0.01 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.005 มม.)

ความหนาวัสดุระดับพรีซิชั่น MT  : ขั้นต่ำ 0.10 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.01 มม.) Clearance ระดับพรีซิชั่น C  : ขั้นต่ำ 0.005 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.001 มม.)

Catalog No. － L － P － W － R (,เทานั้น) － MT － C

SR－MHD13 － 30 － P7.00 － MT1.50 － C0.105

รูปที่ 1  รูปรางของรองในดายที่มีการยับยั้ง
 การติดขัดของเศษ
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รูปที่ 2 รูปรางระนาบเฉือนของดายที่มีการยับยั้ง
 การติดขัดของเศษ

ชองที่เอียงเปนมุมเนื่องจากการกลึง

สวนที่ถูกรูด

Clearance

ปลายพั้นช
ปลายดาย

การติดขัดของเศษระหวางการปมนั้นเกิดจากหลายสาเหตุ อาทิความบกพรองของชิ้นงานหรือความเสียหายที่เกิดกับดาย และอาจเปนปญหาใหญได เศษอาจเกิดการ 
อุดตันไดงายมาก โดยเฉพาะเวลาที่เจาะรูขนาดเล็กบนวัสดุแผนบางหรือระหวางการตัดดานขาง เมื่อใชแรงเจียรที่กดลงบนดายต่ำ

■ระยะที่มีการผลิต
1.  เสนผาศูนยกลางรู: φ0.8 มม.～φ48 มม. 

เชื่อกันวาขนาดเสนผาศูนยกลางยิ่งเล็กลง จะมีโอกาสการติดขัดของเศษงายขึ้น  
แตดายประเภทนี้สามารถใชงานไดกับเสนผาศูนยกลางตั้งแตφ0.8 มม. ขึ้นไป  
(เฉพาะระดับพรีซิชั่นเทานั้นที่สามารถใชไดกับเสนผาศูนยกลางที่เล็กกวา φ1.0 มม.)

2.   วัสดุที่นำมาขึ้นรูป: ใชไดกับวัสดุที่มีความตานแรงดึงสูงถึง 1177 N/mm2 (120 kgf/mm2) 
เชื่อกันวาวัสดุที่มีความแข็งมากและยืดออกไดนอย จะมีโอกาสติดขัดของเศษไดงายขึ้น  
แตดายแบบมีรองล็อคเศษสามารถใชงานไดกับวัสดุที่มีความตานแรงดึงสูงถึง 1177 N/mm2  
(120 kgf/mm2) ซึ่งครอบคลุมวัสดุที่จะนำมาผลิตหลากหลายชนิด 
† ในกรณีที่วัสดุที่จะนำมาผลิตมีความตานแรงดึงเกิน 1177 N/mm2 (120 kgf/mm2) ดายอาจใหผลลัพธไมตรงตามที่คาดไว

3.   ความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต: วัสดุที่ใชตองมีความหนา 0.1 มม. ขึ้นไป 
ในกรณีของการดูดดวยน้ำมันหรือแวคคัมแผนวัสดุที่มีความบาง จะมีโอกาสติดขัดของเศษไดงายขึ้น และทำใหเกิดปญหา ดายแบบมีรองล็อคเศษจะสามารถ 
ใชงานกับวัสดุที่มีความหนา 0.1 มม. ขึ้นไปได (สำหรับวัสดุที่หนานอยกวา 0.15 มม. ตองใชดายระดับพรีซิชั่นเทานั้น)

4.   วัสดุของดาย: เลือกไดตั้งแต SKD11 (และเทียบเทา), SKH51, พาวเดอรไฮสปดสตีล (HAP40), คารไบด V40 และอนุภาคขนาดเล็ก (ซุปเปอรไฟนคารไบด)
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■ผลตอรูปรางของพื้นผิวแตละสวน
ดายแบบมีรองล็อคเศษ มีรองเอียงที่บริเวณผิวภายในของดายขนาด 0.005～ 0.1 มม. 
ผลคือ Clearance จะเพิ่มขึ้นในจุดตางๆ ของชิ้นงานที่ตรงกับจุดที่มีการเจียรรองพิเศษ 
ทำใหพื้นผิวหนาตัดเปลี่ยนแปลงไปเล็กนอย ดังแสดงในรูปที่ 2 กลาวคือ เมื่อเทียบกับสวน 
ของพื้นผิวที่ไมไดเจียรรอง ระยะที่สวมเขาดวยกัน (R), ความยาวของหนาตัดขวาง (H), 
ความแตกตางของขนาดหนาตัดขวาง (C) และความสูงของครีบ (B) จะยาวกวา แตสวน 
ตัดเฉือน (S) กลับเล็กกวา ดวยเหตุนี้จึงควรใชความระมัดระวังอยางมากในการทำงานที่ตอง 
การพื้นผิวการเฉือนมาก อาทิ งานทำรูปราง (Shaping Work) และงานที่ตองระวังขนาด 
ของระนาบเฉือน

Run R1＜R2

Section length S1＞S2

Break surface length H1＜H2
Variation of tolerance 

of break suface C1＜C2

Burr height B1＜B2

［PRODUCTS DATA］(ขอมูลสินคา)
SCRAP RETENTION BUTTON DIES (บัททอนดายแบบมีรองล็อคเศษ)
－GUIDE－ (-บทนำ-)  

■สาเหตุการติดขัดของเศษ
สาเหตุของการติดขัดของเศษมาจากหลายสาเหตุ เชน ถูกดูดโดยแวคคัม การติดกับปลายพั้นช ถูกดูดโดยน้ำมัน แรงแมเหล็กของพั้นช และถูกผลักขึ้นในอากาศอัด 
ในดาย นอกจากนี้ในกรณีของ Clearances ทั่วไป เนื่องจากขนาดของเศษจากการตัดเจาะ จะเล็กกวาเสนผาศูนยกลางของรูดาย ดังนั้น การติดขัดของเศษจึงเกิดขึ้น 
ไดงาย

■มาตรการทั่วไปสำหรับการยับยั้งการอุดตันของเศษ
แนวทางพื้นฐานสำหรับปองกันการอุดตันของเศษคือการตรวจสอบวา

แรงดูดติดพั้นช＜แรงเสียดทานกับดาย＋น้ำหนักของเศษจากการตัดเจาะแลว ซึ่งมีหลายวิธีดวยกันที่ชวยใหเกิดผลดังกลาว รวมถึง

1) วิธีการแกไขที่ทำตอพั้นช ...  กลึงสวนปลายสุดของพั้นช (มุมเฉือน, สวนที่ยื่นออกมา) 
การเปาอากาศ ใชพั้นชมีบา แบบมีเจคเตอรพิน เปนตน

2) วิธีการแกไขที่ทำตอดาย ....  ดูดเศษโลหะที่ตัดออกดวยแวคคัม ทำใหผิวดานในของคมมีดหยาบขึ้น 
ลับคมตัดใหคมขึ้น เปนตน

3) วิธีการแกไขอื่นๆ ..............  เปลี่ยนรูปรางของโครงราง ทำให Clearances นอยลง 
ทำใหพั้นชจมลงไปในดายมากขึ้น เปนตน

ทุกวิธีการไดมีการนำมาใชแลว
โดยทั่วไป มักนิยมใชระบบดูดดวยแวคคัม แตวิธีนี้ก็ตองรวมการพิจารณาทางโครงสรางที่เริ่มตั้งแตการออกแบบดาย  
และตองมีการปรับแตงที่ยุงยากตางๆ อาทิ ความผันแปรของการติดตั้งและแรงดูด การใชพั้นชมีบา แบบมีเจคเตอรพิน 
ก็ตองมีกระบวนการของเจคเตอรพินระหวางการเจียรพั้นชซ้ำและการปรับความหยาบของผิวดานในคมมีด ซึ่งตองมี 
การผานกระบวนการใหมที่ยุงยากภายหลังการเจียรซ้ำเสร็จสิ้น แตดายแบบมีรองล็อคเศษของมิซูมิจะใชวิธีทำรอง 
พิเศษเพื่อขจัดปญหาเหลานี้

■หลักการและคุณสมบัติของดายแบบมีรองล็อคเศษ
1)  หลักการของดายที่มีการยับยั้งการติดขัดของเศษ 

ผิวดานในของดายมีการเจียรรองเอียงสองรองหรือมากกวา โดยใหเอียงในทิศทางตรงขามกัน เมื่อมองจากตรงกลาง เศษโลหะที่ตัดเจาะออกมาในตอนแรก จะมี 
สวนนูนเล็กๆ เนื่องจากรองเอียงบนดายนี้ เมื่อเศษถูกดันลงไปที่พื้นผิวสวนลางมากขึ้นในชวงที่พั้นชชักลง สวนนูนนี้จะถูกบีบจากพื้นผิวดานในของดาย (ผลจาก 
การรูด (Ironing Effect)) แรงเสียดทานจะเริ่มมากขึ้น จึงปองกันการติดขัดของเศษได และเนื่องจากไมไดเจียรรองเอียงในลักษณะวนทางเดียวกัน แตเจียรใหเอียง 
ในทิศทางตรงขาม ดังนั้น เศษจึงไมมีการหมุนในชวงที่พั้นชชักขึ้น

2)   รูปรางรูและชนิดของดาย 
ดายแบบมีรองล็อคเศษนอกจากจะสามารถใชงานกับรูดายกลมและขึ้นรูป ซึ่งทำใหเกิดการติดขัดของเศษไดงาย ไดอยางมีประสิทธิภาพแลว 
ยังสามารถใชงานกับรอยบาก (ตัดดานขาง) ซึ่งจะมีแรงยึดติดกับดายนอยไดเชนกัน 

3)  การจัดการงายและลดคาใชจายโดยรวม 
เนื่องจากสามารถทำการขจัดการอุดตันของเศษเพียงใชวิธียับยั้งการอุดตันของเศษกับดายที่มีอยูเทานั้น ซึ่งดายเหลานี้สามารถใชงานกับดายที่มีอยูได จึงชวยขจัด 
ขั้นตอนอันยุงยากระหวางการเจียรซ้ำและผานกระบวนการใหมหลังจากการเจียรซ้ำ แมราคาจะสูงกวาดายแบบเดิมอยูบาง แตสวนตางราคาก็ใกลเคียงกับสวน 
ตางระหวางพั้นชธรรมดาและพั้นชมีบาแบบมีเจคเตอรพิน และถาพิจารณาคุณประโยชนของดายเหลานี้และคาซอมบำรุงดวยแลว สามารถพูดไดวา คุณคาที่เพิ่ม 
ขึ้นมีคาสูงอยางมาก

■ขอควรระวัง
1.   การเจียรรองพิเศษกระทำเพื่อใหไดผลที่ดีที่สุดโดยมีผลกระทบตอผลิตภัณฑนอยที่สุด แตผลการปองกันการอุดตันของเศษอาจแตกตางกันไปเนื่องมาจากเงื่อนไข 

หลายประการ
2.   ระยะที่สวมเขาดวยกันของพั้นชและดาย: ประมาณ 1 มม. เพื่อใหดายแบบมีรองล็อคเศษทำงานไดอยางเต็มที่ (เพิ่มแรงเสียดทานกับดายโดยผลของการรีด)  

จำเปนตองมีระยะที่สวมเขาดวยกันประมาณ 1 มม. ดังนั้น จึงตองระมัดระวังในชวงการออกแบบดาย และการเจียรซ้ำ
3.   ปริมาณของการเจียรซ้ำ: ประมาณ 1 มม. (หรือเจียรไดถึง BC－1 มม. เมื่อใช BC) เพื่อใหดายแบบมีรองล็อคเศษทำงานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ จำเปนตอง 

เจียรซ้ำใหไดถึงประมาณ 1 มม. (และเพื่อใหไดผลมากยิ่งขึ้น จะตองเจียรคมตัดของดายสวนที่เปนดานตรงอยางนอย 1 มม.)

■วิธีการสั่งซื้อ   
เพื่อที่จะเจียรรองเอียงใหไดผลดีที่สุดในการล็อคเศษ และลดผลกระทบตอสินคา นอกจากขนาดของดายธรรมดาแลว คาความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต  
และ Clearance (หนึ่งดาน) ก็มีความสำคัญเชนกัน

・คาความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต MT  : ขั้นต่ำ 0.15 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.01 มม.) ・Clearance C  : ขั้นต่ำ 0.01 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.005 มม.)

ความหนาวัสดุระดับพรีซิชั่น MT  : ขั้นต่ำ 0.10 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.01 มม.) Clearance ระดับพรีซิชั่น C  : ขั้นต่ำ 0.005 มม. (ระบุเปนหนวยของ 0.001 มม.)

Catalog No. － L － P － W － R (,เทานั้น) － MT － C

SR－MHD13 － 30 － P7.00 － MT1.50 － C0.105

รูปที่ 1  รูปรางของรองในดายที่มีการยับยั้ง
 การติดขัดของเศษ
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รูปที่ 2 รูปรางระนาบเฉือนของดายที่มีการยับยั้ง
 การติดขัดของเศษ

ชองที่เอียงเปนมุมเนื่องจากการกลึง

สวนที่ถูกรูด

Clearance

ปลายพั้นช
ปลายดาย

การติดขัดของเศษระหวางการปมนั้นเกิดจากหลายสาเหตุ อาทิความบกพรองของชิ้นงานหรือความเสียหายที่เกิดกับดาย และอาจเปนปญหาใหญได เศษอาจเกิดการ 
อุดตันไดงายมาก โดยเฉพาะเวลาที่เจาะรูขนาดเล็กบนวัสดุแผนบางหรือระหวางการตัดดานขาง เมื่อใชแรงเจียรที่กดลงบนดายต่ำ

■ระยะที่มีการผลิต
1.  เสนผาศูนยกลางรู: φ0.8 มม.～φ48 มม. 

เชื่อกันวาขนาดเสนผาศูนยกลางยิ่งเล็กลง จะมีโอกาสการติดขัดของเศษงายขึ้น  
แตดายประเภทนี้สามารถใชงานไดกับเสนผาศูนยกลางตั้งแตφ0.8 มม. ขึ้นไป  
(เฉพาะระดับพรีซิชั่นเทานั้นที่สามารถใชไดกับเสนผาศูนยกลางที่เล็กกวา φ1.0 มม.)

2.   วัสดุที่นำมาขึ้นรูป: ใชไดกับวัสดุที่มีความตานแรงดึงสูงถึง 1177 N/mm2 (120 kgf/mm2) 
เชื่อกันวาวัสดุที่มีความแข็งมากและยืดออกไดนอย จะมีโอกาสติดขัดของเศษไดงายขึ้น  
แตดายแบบมีรองล็อคเศษสามารถใชงานไดกับวัสดุที่มีความตานแรงดึงสูงถึง 1177 N/mm2  
(120 kgf/mm2) ซึ่งครอบคลุมวัสดุที่จะนำมาผลิตหลากหลายชนิด 
† ในกรณีที่วัสดุที่จะนำมาผลิตมีความตานแรงดึงเกิน 1177 N/mm2 (120 kgf/mm2) ดายอาจใหผลลัพธไมตรงตามที่คาดไว

3.   ความหนาของวัสดุที่จะนำมาผลิต: วัสดุที่ใชตองมีความหนา 0.1 มม. ขึ้นไป 
ในกรณีของการดูดดวยน้ำมันหรือแวคคัมแผนวัสดุที่มีความบาง จะมีโอกาสติดขัดของเศษไดงายขึ้น และทำใหเกิดปญหา ดายแบบมีรองล็อคเศษจะสามารถ 
ใชงานกับวัสดุที่มีความหนา 0.1 มม. ขึ้นไปได (สำหรับวัสดุที่หนานอยกวา 0.15 มม. ตองใชดายระดับพรีซิชั่นเทานั้น)

4.   วัสดุของดาย: เลือกไดตั้งแต SKD11 (และเทียบเทา), SKH51, พาวเดอรไฮสปดสตีล (HAP40), คารไบด V40 และอนุภาคขนาดเล็ก (ซุปเปอรไฟนคารไบด)
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